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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Klebeband mit einem 
bandformigen Trager aus einem mit Schmelzfasern thermo- 
fixierten Vliesmaterial, das zumindest einseitig mit einem 5 
Kleber beschichtet ist, sowie auf die Verwendung desselben. 

Klebebander mit einem bandformigen Trager auf Gc- 
webe- oder Nahvliesbasis sind bekannt, wobei Gewebeban- 
der schon seit langerer Zeit erhaltlich sind und Bander mil 
einem Nahvliestrager beispielsweise in der DE G 94 01 037 >0 
beschrieben werden. Als Klebebeschichtung werden bevor- 
zugt druckempfindliche Haftklebebeschichtungen einge- 
setzt. 

Die DE 44 42 092 beschreibt solch ein Kiebeband auf 
Nahvliesbasis, das auf der Tragerruckseite beschichtet ist. 15 
Der DE 44 42 093 liegt auch die Verwendung eines Vlieses 
als Trager fur ein Klebeband zugrunde, hier wird ein durch 
die Bildung von Maschen aus den Fasern des Vlieses ver- 
slarktes Querfaservlies beschrieben, also ein dem Fachmann 
unter dem Namen Malivlies bekanntes Vlies. Die 20 
DE 44 42 507 ofifenbart ebenfalls ein Klebeband zur Ka- 
belbandagierung, jedoch basiert es auf sogenannten Kunit- 
beziehungsweise Muliikunitvliesen. 

Aus der DE 195 23 494 C ist die Verwendung eines Kle- 
bebandes mit einem Trager aus Vliesmaterial zum Banda- 25 
gicren von Kabelbaumcn bckannt, das einseitig mit einem 
Kleber beschichtet ist. Bei dem erfindungsgemaB zum Ein- 
satz kommenden Vlies handelt es sich um ein Spinnvlies aus 
Polypropylen, das mit Hilfe eines Kalanders thermisch ver- 
festigt und gepragt ist, wobei die Pragewalze eine Pragefla- 30 
che von 10% bis 30%, bevorzugt 19%, aufweist. 

Mit der DE 298 04 431 wird ebenfalls die Verwendung 
eines Klebebandes mit einem Trager aus Vliesmaterial zum 
Bandagieren von Kabelbaumen offenbart, wobei das vorge- 
schlagene Spinnvlies aus Polyester besteht. 35 

Aus der DE 298 19 014 Ul sind Klebebander auf Basis 
eines mitLuft- und/oder Wasserstrahlen verlestigten Vlieses 
bekannt. Nachteil dieser Trager ist, t.rolz der mechanischen 
Verfestigung, daB durch dieseTechnik ein Ausziehen einzel- 
ner langer Faden und die negative Beeinflussung der kleb- 40 
technischen Eigenschaften nicht ausgeschlossen werden 
kann. Bei sehr starker Verfestigung der Einzelfasern konnen 
andcrc vorteilhafte Tragcrcigcnschaften spczicll fiir die 
Bundelung von Kabeln in Automobilen nicht mehr erhalten 
werden. 45 

Klebebander mit einem Gewebetrager geniigen hohen 
technischen Anforderungen, sind aber aufwendig herzustel- 
Ien, teuer und neigen zum Durchschlagen der Klebmasse. 
Klebebander mit Nah vlies trager haben zwar einen einfachen 
Aufbau, zeigen aber erhebliche Nachteile in der praktischen 50 
Anwendung, wie Probleme aufgrund des heterogenen Vlies- 
aufbaus mit verstarkenden Parallelnahten. Des weiteren ist 
die Produktionsgeschwindigkeit dieser Herstelltechnologie 
selbst mit modernen Hochleistungsanlagen beschrankt. 

Des weiteren ist bei einem einseitig klebend ausgeruste- 55 
ten Klebeband mit einem herkommlichen Malivlies als Tra- 
germaterial, also einem nicht thermisch fixierten Malivlies, 
eine Behandlung der Riickseite notwendig, um ein Delami- 
nieren des Tragers und/oder ein HerausreiBen von einzelnen 
Fasern oder Fascrbuschcln aus der Obcrflachc insbcsondcrc 60 
beim Abrollen von der Rolle zu verhindern. Alternativ kann 
dieses Ziel erreicht werden, indem wahrend des Wickelvor- 
ganges der Klebebandrolle ein Trennpapier zwischen die 
einzelnen Klebebandlagen eingefuhrt wird. 

Die Einzelfasern des Vlieses sind bei genahten oder an- 65 
ders mechanisch verfestigten Vliesen (Nadelvliese bezie- 
hungsweise luft- und/oder wasserstrahlverfestigte Vliese) 
zwar mechanisch verfestigt (vemaht), sind jedoch immer 
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noch gegeneinander verschiebbar und konnen bei Belastun- 
gen einzeln ausgerissen werden. Dies gilt sowohl fur Fasern 
in dem bahnformigen Trager als auch ganz besonders fur 
Fasern in den Oberflachen. 

Verabsaumt man hier im HerstellprozeB von Trager und/ 
oder Klebeband zusatzliche Verbesserungen sicherzustellen, 
so bccinflusscn die wahrend des Abrollens der Klebeband- 
rolie ausgerissenen Fasern die klebtechnischen Eigenschaf- 
ten des Klebebandes deutlich negativ. Sie sorgen fur eine 
schlechte Optik, wenn sie nicht sogar die gesamte Funkti- 
onsfahigkeit des Klebebandes zerstoren. 

Somit liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, ein Klebeband so zu verbessern, daB die Nachteile 
des Standes der Technik nicht oder zumindest nicht in dem 
Umfang auflreten. 

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Klebeband, wie es 
im Hauptanspruch niedergelegt ist. Gegenstand der Unter- 
anspruche sind dabei vorteilhafte Weiterbildungen des Kle- 
bebands sowie eine besonders vorteilhafte Verwendung des- 
selben. 

DemgemaB betrifrt die Erfindung ein Klebeband mit ei- 
nem bandformigen Trager aus Vliesmaterial, das zumindest 
einseitig mit einem Kleber beschichtet ist, wobei das Vlies 
ein Stapelfaservlies darstellt, das im ersten Schritt durch me- 
chanische Bearbeitung verfestigt wird, oder aber ein 
NaBvlies ist, das hydrodynamisch gclegt wurdc, wobei zwi- 
schen 2% und 50% der Fasern des Vlieses Schmelzfasern 
sind, insbesondere zwischen 5% und 40% der Fasem des 
Vlieses. 

Das Vlies ist dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern naB 
gelegt werden oder zum Bei spiel ein Stapelfaservlies durch 
die Bildung von Maschen aus Fasern des Vlieses oder durch 
Nadelung, Vemahung beziehungsweise Luft- und/oder Was- 
serstrahlbearbeitung verfestigt wird. 

In einem zweiten Schrift erfolgt die Thermofixierung, 
wobei die Festigkeit des Vlieses durch das Auf- oder An- 
schmelzen der Schmelzfasern nochmals erhoht wird. Auch 
das besonders fur die Anwendung von Klebebandrollen kri- 
tische AusreiBen von Einzelfaden aus der Oberflache laBt 
sich so deutlich verbessern. 

Verfestigte Vliese werden beispielsweise auf Nahwirk- 
maschinen des Typs "Malivlies" der Firma Mali mo herge- 
stcllt und sind unter andcrcm bei den Firmen Nauc Fascr- 
technik und Techtex GmbH beziehbar. Ein Malivlies ist da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Querfaservlies durch die Bil- 
dung von Maschen aus Fasem des Vlieses verfestigt wird. 

Als Trager kann weiterhin ein Vlies vom Typ Kunitvlies 
oder Multikunitvlies verwendet werden. Ein Kunitvlies ist 
dadurch gekennzeichnet, daB es aus der Verarbeitung eines 
langsorienlierten Faservlieses zu einem Flachengebilde her- 
vorgeht, das auf einer Seite Maschen und auf der anderen 
Maschenstege oder Polfaser-Fal ten aufweist, aber weder Fa- 
den noch vorgefertigte Flachengebilde besitzt. Auch ein der- 
artiges Vlies wird beispielsweise auf Nahwirkmaschinen 
des Typs "Kunitvlies" der Firma Karl Mayer, ehemals Ma- 
limo, schon seit langerer Zeit hergestellt. Ein weiteres kenn- 
zetchnendes Merkmal dieses Vlieses besteht darin, daB es 
als Langsfaservlies in Langsrichtung hohe Zugkrafte auf- 
nehmen kann. Ein Multikunitvlies ist gegeniiber dem Ku- 
nitvlies dadurch gekennzeichnet, daB das Vlies durch das 
beidseitige Durchstechen mit Nadeln sowohl auf der Ober- 
als auch auf der Unterseite verfestigt ist. 

SchlieBlich sind auch Nahvliese geeignet, ein erfindungs- 
gemaBes Klebeband zu bilden. Ein Nah vlies wird aus einem 
Vliesmaterial mit einer Vielzahl parallel zueinander verlau- 
fender Nahte gebildet. Diese Nahte entstehen durch das Ein- 
nahen oder Nahwirken von textilen Faden. Fiir diesen l^p 
Vlies sind Nahwirkmaschinen des Typs "Maliwatt" der 
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Firma Karl Mayer, ehemals Malimo, bekannt. 

Ais Ausgangsmaterialien fur den textilen Trager sind ins- 
besondere Polyester-, Polypropylen- oder Baumwollfasern 
vorgesehen. Die vorliegende Erfindung ist aber nicht auf die 
genannten Materialien beschrankt, sondern es konnen eine 
Vielzahl weiterer Fasern zur Herstellung des Vlieses einge- 
setzt wcrdcn. 

Bevorzugt bestehen die Grundfasem des Vlieses aus Po- 
lyester-Frisch- oder ReiBfasern. Diese Fasem sol hen eine 
Faserlange zwischen 10 und 100 mm sowie eine Faserstarke 
von 1 ,5 bis 5 dtex aufweisen. 

Genadelte, naBgelegte beziehungsweise luft- und/oder 
wasserstrahlverfestigte Vliese konnen beispielsweise bei 
der Firma Freudenberg bezogen werden. 

Als Schmelzfasem des Vlieses kommen bevorzugt 
Homo- und Copolyrnerfasern, amorphe, unverstreckte oder 
Bikomponenten-Fasern zum Einsatz. Sie dienen als Binde- 
fasern zur Verfestigung von Vliesen, indem sie durch Ther- 
moplastifizierung und Abkuhlen die Kreuzungspunkte der 
Tragerfasern verkleben und fi xieren. 

Bikomponentenfasern bestehen aus einem Faserkern, der 
bei hdheren Temperaturen erweicht beziehungsweise 
schmilzt als der andere Teil der Faser, der als Mantel sym- 
inetrisch oder asymmetrisch um den harteren Kern oder 
auch in anderen Geometrien wie side-by-side- Konfiguratio- 
ncn ausgclcgt sein kann. Weitere Einzclhcitcn sind u. a. in 
Fachbuchern wie "Vliesstoffe" (Georg Thieme Verlag, 
Stuttgart, 1982) oder "Textiltechnik" (Arbeitgeberkreis Ge- 
samttextil, Eschborn, 1996) nachzulesen. 

Derartige Fasern des Vlieses bestehen insbesondere aus 
Polypropylen und/oder Polyethylen sowie Mischungen oder 
Copolymerisaten davon. Neben Polyolefinen konnen auch 
analog bei Bedarf Schmelzfasem z. B. auf Polyester- oder 
Polyamidbasis eingesetzt werden. 

Fur eine ausreichende Thermofixierung sind im allgemei- 
nen 10% bis 30%, insbesondere 20% der Fasern des Vlieses 
Schmelzfasem, insbesondere Bikomponen ten- Schmelzfa- 
sem. Die Schmelzfasem sol] ten daruber hinaus in Titer 
(Feinheitsbezeichnung fur Fasem und Faden) und Faser- 
lange in derselben GroBenordnung wie das restliche Faser- 
material liegen. 

Das mechanisch vorverfestigte oder naBgelegte Vlies 
wird bei eincr Tcmperatur obcrhalb des Erweichungspunk- 
tes der Schmelzklebekomponente thermisch fixiert, wobei 
die obere Temperatur und die Verweilzeit so gewahlt wer- 
den, daB das andere Polymermaterial der restlichen Fasem 
nicht merklich erweicht oder gar schmilzt. Es konnen hierzu 
Temperaturen von 120°C bis 300°C (vorzugsweise zwi- 
schen 120°C bis 200°C, ganz besonders vorzugsweise zwi- 
schen 130°C bis 160°C) gewahlt werden. Durch die Erwar- 
mung des Vlieses werden die Schmelzfasem zahflieBend, so 
daB an den Beruhrungspunkten zwischen den Schmelzfa- 
sem und auch den Beruhrungspunkten Schmelzfaser/Faser 
Benetzung, VergroBerung der Kontaktflache bis hin zum In- 
einanderflieBen stattfindet, was eine starke Verbindung er- 
gibt. Die Anzahl sowie die Starke der Verbindungen konnen 
neben der geeigneten Auswahl des Polymeren sowie des Fa- 
sertypus wahrend der thennischen Behandlung iiber die 
Temperatur, die Zeitdauer und gegebenenfalls durch die 
Aufgabc von Druck gcrcgclt werden. Prinzipicll konnen 
auch bei geeigneter Polymerauswahl Ultraschall, Hochfre- 
quenzstrahlung oder dergleichen die notwendige Energie 
zur Verfugung stellen. 

Durch die thermische Behandlung werden fluchtige Kom- 
ponenten wie Faserhilfstoffe beim Thermofixieren entfemt 
und somit entsteht ein Vlies mit giinstigen Fogging werten, 
so daB bei Einsatz einer foggingarmen Klebemasse ein Kle- 
beband mit besonders giinstigen Foggingwerten produziert 
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werden kann. 

Die Fig. 1 zeigt auf der linken Seite ein Vlies 1, dessen 
Fasem 2 (Mischung aus 80% PolyesterreiBfasern und 20% 
Bikomponenten-Schmelzfasem) mechanisch, und zwar mit- 
5 tels Wasserstrahlen verfestigt worden sind. Auf der rechten 
Seite ist ein Vlies 1 dargestellt, das eine zusatzliche thermi- 
sche Verfestigung erhalten hat. Die Schmelzfasem 3 bilden 
Brucken 4 untereinander und auch zu den PolyesterreiBfa- 
sern aus. 

io Durch die Art, den Anteil sowie die Verteilung der Faser- 
komponenten in dem Stapelfaservlies konnen neben der De- 
laminationsfestigkeit und Einbindung der Einzelfasem in 
den Vliesverbund auch die Eigenschaften wie Biegesteifig- 
keit, Festigkeit, Dampfungscharakter und Oberflachenstruk- 
15 tur, um nur einige zu nennen, beeinfluBt werden, und wird 
der endgultige Charakter des Vlieses maBgeblich festgelegt. 

Weitere Behandlungen wie Impragnieren, Kalandrieren, 
Beschichten und die Herstellung von Verbundmaterialien 
mit anderen Tragern (Folien, Spinn vliesen, Gelegen, Gewe- 
20 ben o. a.) runden die Einsatzmoglichkeiten ab. 

Insbesondere durch eine gezielte Kalandrierung mit ge- 
pragten Walzen kann dem Vlies eine Struktur gegeben wer- 
den, die nicht nur spezielle Oberflachenstmkturen einzu stel- 
len erlaubt, sondern auch gegebenenfalls die HandeinreiB- 
25 barkeit deutlich verbessert. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist das Vlies 
die folgenden Eigenschaften auf: 

- ein Vliesgewicht von 60 bis 400 g/m 2 , insbesondere 
30 200 g/m 2 , 

- eine Vliesdicke von 100 bis 3000 um, insbesondere 
500 bis 1000 pm, 

- eine ReiBkraft von 75 N/(5 cm) bis 500 N/(5 cm), 
insbesondere 175 N/(5 cm), 

35 - eine ReiBdehnung von 20% bis 100%, insbesondere 

60% bis 70%. 

Um dem erfindungsgemaBen Klebeband fur den jeweili- 
gen Einsatzzweck optirnierte Eigenschaften zu geben, kon- 

40 nen dem Vliestrager wahrend des Produktionsvorganges 
weitere Additive zugesetzt werden. Handel stibliche UV-Sta- 
bilisatoren erhohen die Stabilitat des Klebebandes gegen- 
uber intensiver UV-Bestrahlung zum Bei spiel durch die 
Sonne. Besonders hervorzuheben ist bei der Verwendung 

45 des Klebebandes zur Bandagierung von Kabelbaumen die 
Eigenschaft, daB das Klebeband durch den Zusatz von vor- 
zugsweise Ammoniumpoiyphosphat und/oder Auswahl ge- 
eigneter schwer entflammbarer Fasem flammfest ausgerii- 
stet ist. 

50 Durch den gezielten Einsatz farbigen Fasermaterials kann 
eine Vielzahl unterschiedlich farbiger Vliese gefertigt wer- 
den. 

Weiter vorzugsweise ist der Vliestrager einseitig mit einer 
selbstklebenden Masse beschichtet, die insbesondere aus ei- 
55 ner handelsublichen druckempfindlichen Klebmasse auf 
Acrylat- oder Kautschukbasis bestehen kann. 

Besonders vorteilhaft hat sich als Klebemasse eine solche 
auf Acrylathotmelt-Basis erwiesen, die einen K-Wert von 
mindestens 20 auf weist, insbesondere groBer 30, erhaltlich 
60 durch Aufkonzentricren einer Losung einer solchcn Masse 
zu einem als Hot-melt verarbeitbaren System. 

Das Aufkonzentrieren kann in entsprechend ausgeriiste- 
ten Kesseln oder Extrudem stattfinden, insbesondere beim 
damit einhergehenden Entgasen ist ein Entgasungsextruder 
65 bevorzugt. 

Eine derartige Klebemasse is! in der deutschen Patentan- 
meldung DE43 13 008 dargelegt. Diesen auf diesem Wege 
hergestellten Acrylatmassen wird in einem Zwischen schritt 
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das Losungsmittel vollstandig entzogen. 

Zusatzlich werden dabei weitere leichtfluchtige Bestand- 
teile entfernl. Nach der Beschichtung aus der Schmelze wei- 
sen diese Massen nur noch geringe Anteile an fluchtigen Be- 
standteilen auf. Somit konnen alle im oben angefuhrten Pa- 5 
tent beanspruchten Monomere/Rezepturen iibemommen 
werden. Ein weitcrcr Vortcil der im Patent bcschricbcncn 
Massen ist darin zu sehen, daB diese einen hohen K-Wert 
und damil ein hohes Molekulargewicht aufweisen. Dem 
Fachmann ist bekannt, daB sich Systeme mit hoheren Mole- io 
kulargewichten effizienter vernetzen lassen. Damit sinkt 
entsprechend der Anteil an fliichtigen Bestandleilen. 

Die Losung der Masse kann 5 bis 80 Gew.-%, insbeson- 
dere 30 bis 70 Gew.-% Losungsmittel enthalten. 

Vorzugsweise werden handelsiibliche Losungsmittel ein- 15 
gesetzt, insbesondere niedrig siedende Kohlenwasserstoffe, 
Ketone, Alkohole und/oder Ester. 

Weiter vorzugsweise werden Einschnecken-, Zwei- 
schnecken- oder MehrschneckenexLruder mil einer oder ins- 
besondere zwei oder mehreren Entgasungseinheiten einge- 20 
setzt. Tn der Klebemasse auf Acrylathotmelt-Basis konnen 
Benzoinderivate einpolymerisiert sein, so bei spiels weise 
Benzoinacrylat oder Benzoinmethacrylat, Acrylsaure- oder 
Methacrylsaureester. Derariige Benzoinderivate sind in der 
EP 0 578 1 5 1 beschrieben. 25 

Die Klebemasse auf Acrylathotmelt-Basis kann abcr auch 
chemisch vernetzt sein. 

In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform werden 
als Selbstklebemassen Copolymerisate aus (Meth)acryl- 
saure und deren Estern rail 1 bis 25 C-Atomen, Malein-, Fu- 30 
mar- und/oder Itaconsaure und/oder deren Estern, substitu- 
ierten (Meth)acrylarniden, Maleinsaureanhydrid und ande- 
ren Vinylverbindungen, wie Vinylestern, insbesondere Vi- 
nylacetat, Vinylalkoholen und/oder Vinylethem eingesetzt. 

Der Restlosungsmittel-Gehalt sollte unter 1 Gew.-% be- 35 
tragen. 

Die Beschichtung der Klebeseite des Tragers, insbeson- 
dere mil einer selbstklebenden Beschichtung, erfolgt in ub- 
licher Weise. Vorteilhaft ist die herkommliche Durchfuh- 
rung der Beschichtung mit Streichbalken und Losungsmit- 40 
telmassen, besser aber erfolgt diese beruhrungslos oder fast 
beruhrungslos mittels Siebdrucktechnik (vergleiche DE PS 
33 46 100), wobci cine vollflachigc oder auch segment artigc 
Kleberbeschichtung vorstellbar ist. Bezuglich der gunstig- 
sten Parameter wird ausdrucklich auf diese Patentschrift DE 45 
PS 33 46 100 bezug genommen, insbesondere zur Viskositat 
und Art des Klebers, zu den verwendeten Sieben, Bahnge- 
schwindigkeiten und sonstigen MaBnahmen. 

Aber auch die Transferbeschichtung, vorzugsweise mit- 
tels Rollstabdiisenauftragswerk, insbesondere fiir unter- 50 
schiedlichste Hot-melt-Kleber, kann zur Anwendung kom- 
men. Mit dieser Technologie ist die Beschichtung mit einer 
sehr geringen Klebmassemenge moglich. Dies kann von 
Vorteil sein, weil die ansonsten im Trager versinkende Kle- 
bemasse nicht nur eine Materialvergeudung darstelll, son- 55 
dern sogar einen negativen EinfluB auf die Dampfungsei- 
genschaften des Klebebandes bei der Anwendung hat. 

Wenn nur eine einseitige Beschichtung vorgesehen ist, er- 
folgt diese im Falle eines genahten Vlieses insbesondere auf 
die rauhcrc, fascrigc Scitc, weil dies die Vcrankcrung der 60 
Klebmasse auf dem Vlies fordert und gleichzeitig ein leich- 
leres Abrollen von einer spiralfbrmigen Rolle erreicht wird. 

Bei genadelten oder wasserstrahlverfestigten Vliesen sind 
nach den gangigen Herstellkonzepten beide Seiten des Vlie- 
ses zumeist gleichartig, in diesem Falle gibt es keine bevor- 65 
zugte Seite. 

Bei speziellen Anwendungsfallen wie zum Beispiel bei 
der Umwicklung von Kabelbaumen kann auf eine Beschich- 
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lung der Riickseite des Klebebandes ganz verzichtet werden. 

Je nach angestrebten Verwendungen kann neben der Kle- 
bebeschichtung eine antiadhasive Ausriistung der Ruckseite 
des Vliestragers hinzukommen. Diese zusatzliche Beschich- 
tung der zweiten Tragerseite kann mit filmbildenden Poly- 
meren, insbesondere mit Acrylatlack erfolgen oder eine 
Kombination aus Schaum bezichungsweise Paste und Lack 
darstellen. 

Die Beschichtung des Tragers kann bevorzugt nach dem 
im folgenden beschrieben en Verfahren erfolgen. Ist eine Be- 
schichtung des Tragers mit Schaum und Lack vorgesehen, 
wird nach dem Rakelverfahren zunachst ein Acrylatdisper- 
sionsschaum auf das Tragermaterial aufgetragen. Das ent- 
stehende Zwischenprodukt wird im AnschluB kalandert, urn 
eine Verdichtung und Vemetzung der Schaumschicht zu er- 
zielen, bevor eine Lackschicht ebenfalls nach dem Rakel- 
verfahren iiber der Schaumschicht aufgetragen wird. 

Durch den erfindungsgemaBen Einsatz des Fasermixes 
bei der Herstellung des Vlieses kommt es zu einer deutli- 
chen Verfestigung des Materials in "z-Richtung", ohne den 
Dampfungseffekt des damit hergestellten Klebebands nega- 
tiv zu beeinflussen. 

Nach der thermischen Verfestigung des Vlieses sind die 
Beruhrungspunkte der Einzelfasern im Verbund fest mitein- 
ander verschmolzen, so daB beim Abrollen von der Rolle 
kcin Spaltcn des Vlieses auftritt. Da auch die Einzelfasern 
an der Oberflache dergestalt gebunden sind, findet ein Aus- 
reiBen dieser Fasern nicht oder zumindest nur stark einge- 
schrankt statt. 

Das erfindungsgemaBe Klebeband weist eine hervorra- 
gende Dampfungseigenschaft auf. Diese ist auf den beson- 
deren Aufbau des erfindungsgemaBen Vlieses zuriickzufuh- 
ren: ein hoher Anteil Luft ist zwischen den einzelnen Klebe- 
bandschichten beim Verkleben eingeschlossen, der in der 
Lage ist, auBere Erschutterungen sehr gut abzufedern. Eine 
Ummantelung aus dem erfindungsgemaBen Klebeband 
weist demnach innerhalb der einzelnen Umwicklungen eine 
hohe Flexibilital auf, die sich ebenfalls positiv auf die 
Dampfungseigenschaften auswirkt. 

Das erfindungsgemaBe Klebeband wird nachfolgend in 
seiner Herstellung in beispielhafter Ausfuhrung beschrie- 
ben, ohne damit die Erfindung in irgendeiner Weise be- 
schranken zu wollcn. 

Beispiel 1 

Auf einen thermofixierten Vliestrager mit einem Flachen- 
gewicht von 200 g/m 2 , dessen Fasern zu 80% aus Polyester- 
reiBfasern und zu 20% aus Bikomponenten-Schmelz fasem 
bestehen und der von der Firma Naue Fasertechnik GmbH 
bezogen werden kann, wird an einer Hange im Rakelverfah- 
ren bei einer Bahngeschwindigkeit von 50m/min als Kleb- 
masse eine Nalurkautschuk/Harz/Benzinklebemasse aufge- 
tragen. Die Trocknung in der Hange wird bei einer Tempe- 
ratur von 60°C vollzogen. Auf die andere Tragervliesseite 
wird zunachst in einem Spannrahmentrockner in einem 
Strich nach dem Rakelverfahren, wobei dasRakel eine Posi- 
tion von 250 zum Zenil der Streichunterwalze einnimmt, ein 
Acrylatdispersionsschaum (Wasseranteil: 50Gew.-%) auf- 
getragen. Das vorlaufigc Produkt wird bei einer durch- 
schnittlichen Temperatur von 120°C vorgetrocknet und an- 
schlieBend in-line bei einer Temperatur von 150°C bis 
180°C und einem Druck von 10 to kalandert. 

Beispiel 2 

Ein Stapelfaservlies aus 80% Polyesterfasern und 20% 
Copolymerschmeizfasern wird in einer produktionsublichen 
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WasserstrahlverfesLigungsanlage verfestigt. 

Durch die gleichmaBige Verteilung der eingesetzten Fa- 
sern ist eine homogene Verteilung der Copolymerschmelz- 
fasern in dem verfestigten Vlies gewahrleistet, so daB in 
dem nachfolgenden Thermofixiervorgang ein gleichmaBi- 5 
ges Verschrnelzen der Beriihrungspunkte von Polyesterfa- 
scrn und Schmclzfascrn fur cinen fcstcn Halt dcs Flachengc- 
bildes sorgen. 

Durch die so erhaltene Verfestigung des Vlieses wird die 
gewiinschte Delaminationsfestigkeit und Einzelfaserfixie- 10 
rung gewahrleistet sowie die HandeinreiBbarkeit tendenziell 
verbessert. Ein wie oben beschriebenes Vlies wird an einer 
ublichen Beschichtungsanlage einseitig mit einer Klebe- 
masse beschichtet. 

15 

Bei spiel 3 

Ein durch Vernadelung verfesligtes Vhes von 90 g/m 2 , 
mil eineni Anleil von 20% PP-Fasern und 80% Polyesterfa- 
sem, wird in einem Pragekalander bei 150°C und einem 20 
Druck von 25 lo kalandriert. Die so entstehende, st.rukt.u- 
rierte Oberflache bietet fiir den Einsatz als Klebeband einer- 
seits den Vorteil der thennischen Verfestigung (kein Faser- 
ausriB, Delaminationsfestigkeit sowie HandeinreiBbarkeit) 
und andererseits eine Struktur aus Talern und Erhebungen, 25 
die das Abwickeln von der Rolle crleichtcm. 

Paten tanspriiche 

1. Klebeband mit einem bandformigen Trager aus 30 
Vliesmaterial, das zumindest einseitig mit einem Kle- 
ber beschichtet ist, wobei das Vlies ein Stapelfaservlies 
darstellt, das durch mechanische Bearbeitung verfestigt 
oder naBgelegt wird, wobei zwischen 2% und 50% der 
Fasem des Vlieses Schmelzfasern sind. 35 

2. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schmelzfaser des Vlieses aus Homo-, Co- 
polymer- oder Bikomponentenfasern mit einem niedri- 
geren Erweichungs- oder Schmelzpunkt bestehen. 

3. Klebeband nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 40 
net, daB die Schmelzfasern des Vlieses aus Polypropy- 
len, Polyethyien, Polyamid, Polyester oder Copolyme- 
rcn bestehen. 

4. Klebeband nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB 10 bis 30% der Fasern des Vlieses Schmelzfa- 45 
sem, insbesondere Bikomponenten-Schmelzfasem, 
sind. 

5. Klebeband nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
nel, daB das Vlies die folgenden Eigenschaften auf- 
weist: 50 

- ein Vliesgewicht von 60 bis 400 g/m 2 , insbe- 
sondere 200 g/m 2 , 

- eine Vliesdicke von 100 urn bis 3000 pm, ins- 
besondere 500 bis 1000 pm, 

- eine ReiBkraft von 75 N/(5 cm) bis 500 55 
N/(5 cm), insbesondere 175 N/(5 cm), 

- eine ReiBdehnung von 20% bis 100%, insbe- 
sondere 60% bis 70%. 

6. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Vlies einseitig mit einer sclbstklebenden 60 
Masse beschichtet ist. 

7. Klebeband nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB die Klebebeschichtung aus einer handelsubli- 
chen druckempfindlichen Klebmasse auf Acrylat- oder 
Kautschukbasis besteht. 65 

8. Klebeband nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB die Ruckseite des Vlieses antiadhasiv behan- 
delt ist. 



9. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB dem Vlies ein oder mehrere Additive wie Pig- 
mente oder UV-Stabilisatoren zugesetzt sind. 

10. Klebeband nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Klebeband durch den Zusatz von vor- 
zugsweise Ammoniumpolyphosphat flammfest ausge- 
riistct ist. 

11. Verwendung eines Klebebandes nach Anspruch 1 
zum Bandagieren von Kabelbaumen, wie sie insbeson- 
dere in der Automobilindustrie eingesetzt werden. 
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